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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zur Herstellung von Gips durch gjeichzeitiges Bren- 
nen und Mahlen von zerstoBenen Rohgipsstiicken, 
wobei von einer drehbaren Trommel ausgegangen 
wird, welche in Langsrichtung mittels durchbrochener 5 
Trennwande in mehrere Kammern unterteilt ist, die 
Mahlkorper zum progressiven Mahlen enthalten, und 
wenigstens der mittlere Teil der Trommel zwecks in- 
direkter Beheizung von einem beheizbaren Mantel- 
raum umgeben ist, dessen Begrenzungswande derart io 
gestaltet sind, daB die Abgase des Mantelraumes zur 
Eintrittss telle des Rohgipses in die Trommel geleitet 
werden, von wo aus die Abgase die Trommel im 
Gleichstrom mit dem Gut durchziehen und mit diesem 
die Trommel verlassen. 15 

Es ist bereits ein Verfahren bekanntgeworden, nach 
welchem die Erhitzung des Rohgipsgesteines in einem 
Vorwarmesilo durchgefiihrt wird. In diesem Vor- 
warmesilo findet zum Teil eine Entwasserung start, 
und zwar vor dem eigentlichen Mahlvorgang, d. h. 20 
vor Eintritt des Gutes in eine Mahlvorrichtung. Die 
Mahlvorrichtung ist nicht unmittelbar von auBen er- 
hitzt, sondern es wird hier nur HeiBluft zugefuhrt 
Die auf einanderfolgenden Verf ahr enss chritte sind, ins- 
besondere weil sie in getrennt voneinander arbeiten- 25 
den Einzelvorrichtungen erfolgen, sehr umstandlich 
und unwirts chaftlich durchzufuhren. 

Es ist femer ein Drehrohrofen zum Brennen von 
Gips vorgeschlagen worden, wobei im Innern des 
Of ens Einbauten vorgesehen sind, die zahlreiche 30 
Zwischenwande zum Trennen bzw. zum andauernden 
Umwalzen und Wiederhochheben des rieselfahigen 
Gutes diehen. Bei derartigen festen Einbauten ist die 
Verbindung von Mahlkorpern nicht mogiich, denn 
die Mahlkorper wtlrden die einzelnen Einbauteile 35 
leicht zerstdren, da sie ebenfalls standig mit hoch- 
gehoben wiirden und dann von bestimmter Hohe 
wieder auf die Innenwand des Ofens herunterfallen 
wiirden. Der bei diesen bekannten Drehrohrofen er- 
strebte Vorgang unterscheidet sich in wesentlichen 40 
Gesichtspunkten von der nachfolgend erlauterten 
Erfindung. Das Gut erfahrt namlich mit seinen Gips- 
kornern auf der Oberflache eine Aerosion, die ein 
Aufplatzen der Korner verursacht Durch die gleich- 
zeitig erfolgende Entwasserung und Reibwirkung der 45 
Gutskorner gegen die Einbauten innerhalb der Dreh- 
trommel, von welchen die Gutsteilchen standig hoch- 
gehoben werden und wieder herabfallen sowie sich 
innerhalb der Drehtrommel standig umwalzen, wird 
erreicht, daB sich das Gut schlieBlich zu feinem, kor- 50 
nigem Gut umformt. Das so gewonnene Gut wird 
schlieBlich in einen Gasstrom eingefuhrt Bei dieser 
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bekannten Anlage kann sich keine wirkliche Mahl- 
wirkung mit Feinstmahlung ergeben. Es kommt hin- 
zu, daB ; der Aufenthalt des Gutes infolge der nicht 
sehr wirkungsvollen Zerkleinerung verhaltnismaBig 
lange Zeit in Anspruch nimmt und dadurch die Ge- 
samtkapazitat des Ofens nur gering ist. 

Es wurde f erncr ein Verfahren zur Herstellung von 
normal abbindendem, einheitiichem Stuckgips (Halb- 
hydrat) bekannt, wonach Rohgipsstucke vorgebrannt, 
dieses vorgebrannte Gut in einem anschlieBenden 
separaten Arbeitsgang gemahlen und schlieBlich in 
einem dritten Arbeitsgang ein Nachbrennen des Gutes 
durchgefuhrt wird. Diese drei wesentlichen Verfah- 
rensschritte erfordern nach den bekannten Vor- 
schlagen auch voneinander getrennte Apparate bzw. 
Einzelvorrichtungen. Abgesehen von der Raum- 
aufwendigkeit ergibt sich dabei auch zwanglaufig eine 
geringe Wirtschaftlichkeit, da daB Material jeweils 
von einer Vorrichtung zur anderen gefordert werden 
muB und samtliche drei Vorrichtungen fur sich be- 
heizt werden miissen. 

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe 
zugrunde, eine Vorrichtung zu schaff en, die verhaltnis- 
maBig einfach gestaltet ist, bei welcher die einzelnen 
Behandlungsvorgange in bezug auf das Behandlungs- 
gut in einem einzigen Raum vorgenommen werden 
konnen; ferner soil die Vorrichtung dazu dienen, ver- 
schieden gebrannten Gips gegebenenfalls gleichzeitig 
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herzustellen, z. B. HaJbhydrat oder Anhydrid oder 
Gemische verschiedener Gipsarten. 

Die gesteflte Aufgabe wird dadurch gelost, daB 
eine Fordervorrichtung zur Aufnahme eines wahl- 
baren Teiles des in der Trommel behandelten Gipses 
vorgesehen ist, die so ausgebildet ist, daB sie diesen 
Teil zur starkeren und unmittclbaren Beheizung 
durch den beheizbaren Mantelraum fiihrt und aus 
diesem wieder austragt Neben der Losung des oben 
erlauterten Problems ergeben sich weitere Vorteile, 
namlich ein sparsamer Brennstoffverbrauch wegen 
eines besseren Warmeaustausches, erhebliche Ein- 
sparung von Arbeit, da eine automatische Regelung 
vorgesehen werden kann, ein geringer Bauaufwand 
sowie dieErzielung von verschiedenen Endprodukten, 
welche fiir sich konstante Eigenschaften beskzen. 

In diesem Zusammenhang sei erwahnt, daB die er- 
ftndungsgemaBe Vorrichtung eine Nachbrennvorrich- 
tung besitzt, die erlaubt, eventuell eine Mischung von 
verschiedenen Gipssortea oder einzelne Gipssorten 
gleichzeitig nebeneinander zu erhalten, die verschie- 
dene Eigenschaften aufweisen, wie Ilalbhydrat oder 
Anhydrid oder Mischungen dieser Produkte in alien 
gewiinschten Mischungsverhaltnissen. Der Grad des 
Nachbrennens kann dadurch reguliert werden, daB 
die Rotationsgeschwindigkeit der Trommel verandert 
wird und eventuell auch die Geschwindigkeit der 
Fordervorrichtung, zweckmaBig einer Transport- 
schnecke. Wenn man eine Mischung des gewdhnlichen 
Gipses mit nachgebranntem Gips zu erhalten wunscht, 
kann man das Mischungsverhaltnis des einen zum an- 
deren Tefl andern, indem die Aiistragsoffnungen 
durch Verstellklappen eingestellt und dementspre- 
chend die weiteren Gutsanteile in eine Mischvorrich- 
tung geleitet werden. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfin- 
dung ergeben sich aus der Beschreibung. 

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der 
Erfindung im Schema dargestellt, und zwar zeigt 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch die Achse einer 
Vorrichtung gemaB der Erfindung; dieser Schnitt 
verlauft gemaB der Linie I-I der Fig. 2, 

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-II der 
Fig. 1, 

Fig. 3 einen Ongsschnitt nach der Linie III-III 
der Fig. 4 einer anderen Ausfuhrungsform der Er- 
findung, 

Fig. 4 einen Langsschnitt nach der Linie IV-IV 
der Fig. 3. 

Die Vorrichtung nach Fig. 1 der Zeichnung ent- 
halt einen Einfulltrichter 1 fur den Gips, in dem sich 
ein drehbarer zellenfonniger Verteiler 2 befindet, der 
durch einen elektronischen Geschwindigkeitsregler 
angetrieben wird. Dieser Verteiler 2 versorgt durch 
ein Fullrohr 3 eine Transportschnecke 4 mit Gips, die 
das Material in nicht erhitztem Zustand durch die 
Hohlwelle 5 in die Trommel 6 der Entwasserungs- 
Zerreibungs-Vorrichtung einfiihrt. Diese wird durch 
einen nicht gezeichneten Motor iiber ein Zahnrad 7 
gedreht. In Anbetracht des verbesserten Warme- 
austausches kann man bei der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung eventuell auf die schweren Verkleidungs- 
platten des bekannten Zerkleinerers verzichten. Da 
der Gips ein wenig angreifendes Material ist, kann die 
Trommel etwa aus einem starken Blech geeigneter 
Qualitat hergestellt werden. 

Quer durch die Trommel 6 verlaufende Gitter 8, 
8 a teilen die Trommel 6 in aufeinanderfolgende Ab- 



teilungen6a und 6b, die die Zerreibungskorper, wie 
z. B. Meerkiesel usw., enthaiten, die den Gips in ein 
feinzerriebenes Mahlgut verwandeln. 

Das Gitter 8 besteht aus einer an seinem AuBen- 
5 umfang mit kleinerr Lochern versehenen Scheibe und 
hat in der Mitte eine groBe Offnung (groB genug, daB 
sie ais Mannloch dienen kann), die durch ein Stab- 
gitter 8 a verschlossen ist. Auf der linken Seite ist die 
Abteilung 6 b durch ein Gitter 9 geschlossen, das dem 
i° Gitter 8 entspricht. In der Mitte des Gittcrs 9 ist ein 
Entleerer 10, der die Form eines Kegelstumpfes hat, 
angebracht, durch den das Material in die Hohl- 
welle 11 entleert wird. 

Der mittlere Teil der Trommel 6 ist umgeben von 
is einer Ummantelung 12, die zylindrisch geformt ist 
und aus feuerfestem Material besteht. Diese Um- 
mantelung hat innen eine senkrechte Zwischenwand 
13, deren oberer Rand beinahe die. Trommel 6 be- 
riihrt. Dadurch ist die Ummantelung in zwei Kam- 
»° mern 14 a und 14 b unterteilt, die durch den 
Zwischenraum 14 c verbunden sind, der sich zwischen 
dem oberen Teil der Ummantelung und dem oberen 
Teil der Trommel befindet. 

In der Kammer 14 a ist ein Brenner 15 fur fliissf ^ 
«5 Brennstoff angebracht. Die Kammer 14 b ist durcn 
eine Leitung 16 mit einem Ventilator 17 verbunden, 
der die Gase aus dieser Kammer ansaugt, um sie in 
einen aufsteigendcn Kamin 18 zu treiben, der in 
seinem oberen Teil durch eine Klappe 19 abgeschlos- 
3o sen ist. Eine Leitung 20, die sich vom oberen TeD des 
Kamins 18 abzweigt, verbindet ihn mit dem Einfiih- 
rungsrohr 3 fur den Gips. Die Hohlwelle 11 miindet 
in einen Kamin 21, dessen untere Verlangerung21a 
offen ist. 

35 In dem in F i g. 1 und 2 dargesteilten Ausfuhrungs- 
beispiel sind die verstellbaren Gitter Sb auf der Wand 
der Trommel 6 montiert, um einen Teil des schon 
teflweise zerriebenen und entwasserten Gipses, der 
einer weiteren Erhitzung ausgesetzt werden soil, aus 
40 der Abteilung 6 a in die feuerfeste Ummantelung 12 
eintreten zu lassen. Eine AbfuruTingsvorrichtung, 
z. B. in Trommelform 22, sichert die Abfuhrung des 
vollig entwasserten Gipses durch die Offnung 12 a. 
In der Kammer 14 a ist eine feuerfeste Wand 14 d 
45 angeordnet, die das zur weiteren Entwasserung be- 
stimmte Material vor der Flamme schiitzt. \ 
Die beschriebene Vorrichtung arbeitet folgenoic>i^ 
maBen: Der zerstoBene Gips wird in den Trichter 1 
gefullt, der eingebaute VerteUer2 fiillt im Verhaltnis 
5o zu seiner Umdrehungsgeschwindigjceit die Schnecke4, 
die den Gips in die Trommel 5 einfiihrt. Die Regulie- 
rung dieser Geschwindigkeit kann durch eine nicht 
gezeichnete bekannte elektronische Vorrichtung ge- 
schehen. 

55 In der Trommel 6 wird der Gips gleichzeitig durch 
die Zerreibungskorper in ein feines Pulver zerrieben 
und gleichzeitig durch den Brenner in der Ummante- 
lung und im Inneren der Trommel zum Zwecke der 
Entwasserung erhitzt. 
60 Durch die Anordnung der Wand 13 werden die 
heiBen Gase gezwungen, um die Trommel zu kreisen 
und deren AuBenwand zu erwarmen. Von da werden 
diese Gase durch den Ventilator 17 in den Kamin 18 
und die Leitung 20 bis in das Rohr 3 getrieben, und 
6 5 dann dringen sie durch die Einfuhrungs-Hohlwelle 5 
fiir das Rohmaterial in die Trommel ein. 

Die Gase durchdringen die Trommel gleichzeitig, 
wahrend der Gips zerkleinert wird. Diese Gase treten 
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durch den Kamin21 aus, wahrend der zerriebene 
Gips durch die untere Verlangerung 21 a dieses Ka- 
mins fallt. Der Ventilator 17 erzeugt in der Umm ante- 
lung 12 einen leichten Unterdruck und erzeugt da- 
durch einen ein wenig starkeren Oberdruck im Inne- 
ren der Trommel, derart, daB die Gase sich leicht 
durch den Kamin 21 verfliichtigen. In der Hohlwelle 
11 ist ein Schaber23 angebracht, der den entwasserten 
Gips abschabt und dadurch die Ausfuhrung des Ma- 
terials durch den geoffneten unteren Teil 21a des Ka- 
rnins sichert 

Der in der Abteilung6<2 feinzerriebene und durch 
die Gitter 8 6 ausgefiihrte Gips tritt in die feuerfeste 
Ummantelung 12 und in die Kammer 14 a ein, wo er 
durch die unterhalb der Wand 14 d hindurchtretenden 
Verbrennungsgase auf eine hohe Temperatur erhitzt 
wird und nach dieser zweiten Entwasserung durch 
einen Verteiler 22 ausgefiihrt wird. Wahrend der Ver- 
brennung wird die Klappe 19 offen gehalten bis zur 
volligen Verzehrung der Gase. 

Die in den Fig. 3 und 4 beschriebene Ausfiih- 
rungsform der Erfindung entspricht im wesentlichen 
der beschriebenen gemafl F i g. 1 und 2. Sie besteht 
ebenfalls aus einer sich drehenden Trommel mit 
2 Hohlwellen an ihren Enden und einem Trichter 1, 
der an der Trommel 6 angebracht ist unter Zwischen- 
schaltung eines sich drehenden Verteilers 2 und einer 
Transportschnecke4. Der mittlere Teil der Trommel 6 
ist umschlossen von einer Ummantelung 12 aus feuer- 
festem Material von zylindrischer Form, und die 
Trommel 6 ist in Abteilungen 6 a und 6 b unterteilt, 
die durch Gitter abgeschlossen sind und Zerreibungs- 
korper wie Meerkiesel, Kugeln, Zylinder, Stabe 
od. dgl. enthalten. 

In der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 3 und 4 
fehlen die an der AuBenwand der Trommel 6 ange- 
brachten Gitter, und der aus der unteren Verlange- 
rung 21 a des Kamins austretende Gips wird in einen 
Trichter 24 eingefullt, der mit zwei Schlittrutschen 25 
und 26 versehen ist, die durch zwei getrennte Klappen 
25 a und 26 a geoffhet und geschlossen werden 
konnen. EineeTsteVerbrennungskammer27, an deren 
Ende der Brenner oder die Leitung 15 angebracht ist, 
ist an dem unteren Teil der Ummantelung 12 gebildet 
und erstreckt sich fiber etwas mehr als die Halfte der 
Trommelbreite und vorzugsweise iiber seine ganze 
Lange. Sie ist oben durch eine Haube 28 abgeschlos- 
sen und seitlich durch eine senkrechte Wand 29, in 
die Locher oder schieBschartenartige Ofmungen 30 
gebohrt sind, durch die Verbrennungsgase in die Um- 
mantelung 12 eindringen konnen, urn so die Trommel 
zu erwaxmen. Die Zirkulation der Gase ran die 
Trommel ist durch eine senkrechte Wand 13 a ge- 
sichert, die bis beinahe an die Trommel heranreicht 
und zwischen der die Kammer 27 begrenzenden 
Mauer29 und der senkrechten AuBenwand 12 a der 
Ummantelung 12 angebracht ist. 

In der Nahe des Bodens der Verbrennungskammer 
27 sind parallel zwei Transportschnecken 31 und 32 
angeordnet, deren hohle Wellen innen durch Luft ge- 
kuhlt sind durch den Ventilator 33. Wenigstens eine 
der Schnecken, z. B. die Schnecke 32, befindet sich 
auBerhalb der Ummantelung 12 in einem geschlosse- 
nen Gehause 34 und erstreckt sich bis unter den 
Trichter 24, von wo sie durch die Schuttrutsche 25, 
die mit einer geeigneten Offnung im Gehause 34 zu- 
sammenpaBt, den vorentwasserten Gips aufnimmt, 
der nach seinem Austria aus der Trommel 6 durch 



die Hohlwelle 11 sich in dem Zylinder 24 angesam- 
melt hat. Die beiden Transportschnecken 31 und 32 
sind voneinander getrennt durch eine senkrechte 
Wand 35 und drehen sich in der gleichen Richtung 
5 wie der vorentwasserte Gips anfallt. In der Fig. 3 
und 4 dreht sich die Schnecke 32 von links nach 
rechts und die Schnecke 31 von rechts nach links. In 
der Wand 35 ist in Richtung der Enden der dem Ven- 
tilator 33 benachbarten Transportschnecke eine 

io Durchbrechung vorgesehen, die es dem von der 
Schnecke 32 herangefuhrten Gips ermoglicht, durch 
die Schnecke 31 zuriickgefuhrt zu werden, die ihn am 
Ende gegeniiber dem Gehause 34 ausladt in einen 
Trichter 36, der unter einer geeigneten nicht darge- 

15 stellten Offnung in der unteren Wand des Gehauses 
34 angebracht ist. 

Wahrend des Hin- und Riickfiihrens des schon vor- 
entwasserten und zerriebenen Gipses in der Verbren- 
nungskammer 27 ist dieser Gips den heiBen Verbren- 

ao nungsgasen direkt ausgesetzt, und er wird in dieser 
Kammer einer weiteren Erhitzung ausgesetzt, deren 
Wirkung angepaBt werden kann durch drei Faktoren: 
die Temperatur der Gase, den Prozentsatz des zur 
Weiterentwasserung gefuhrten vorentwasserten Gipses 

*5 und die Dauer der Nachentwasserung, d. h. die Um- 
drehungsgeschwindigkeit der Forderschnecken. 

Man kann natiirlich auch die erste Verbrennungs- 
kammer 27 und die Anordnung gemaB F i g. 4 mit der 
Trennwand 13 a kombinieren mit der in Fig. 1 dar- 

30 gestellten Ausfiihrungsform der Erfindung, die die an 
der AuBenwand der Trommel angebrachten Gitter 
enthalt In diesem Fall wiirden die Transportschnek- 
ken 31, 32 und ihr Kuhlventilator 33 wegfallen, und 
in der Haube 28 wiirde eine pass ende Offnung ange- 

35 bracht, urn dem durch dieses Gitter austretenden 
Gips die Einfuhrung in die Verbrennungskammer zu 
ermoglichen. Die Trommel 6 wiirde sich dann vor- 
zugsweise entgegengesetzt dem Pf eil in F i g. 4 drehen, 
urn eine Anhaufung des Gipses zwischen der Wand 

40 13 a und der Wand 12 a za verhindern, und es wiirde 
eine Abfuhrungsvorrichtung fur den vollst'andig ent- 
wasserten Gips vorgesehen, wie es in der ersten Aus- 
fuhrungsform beschrieben ist. 

In der Ausf uhrungsform gemaB F i g. 3 ist an bei- 

45 den Enden der Ummantelung 12 je eine Dichtung 37 
bekannter Art angebracht Sie besteht aus Winkeln, 
die dicht, aber verschiebbar auf der Trommel 6 ge- 
lagert sind und durch Druckfedern gegen die Um- 
mantelung 12 gedruckt werden. Die Dichtungen die- 

50 nen zur Verhinderung des Austretens der Verbren- 
nungsgase zwischen der beweglichen Trommel 6 und 
den Wanden der Ummantelung 12. 

Das folgende Beispiel verdeutlicht die Arbeitsweise 
der Erfindung in Zahlen: 

55 Wenn die Trommel einen Nutzdurchmesser D hat, 
so ist die Umd^ehurjgsgeschwindigkeit in Minuten 
durch folgende Formel gegeben: 



60 



30 

V = ~ . 

Yd 



Dabei ist die KorngroBe des Gipses 0 bis 25 mm 
im Durchmesser. In der Ummantelung 12 ist die 
Temperatur in einer GroBenordnung von 800° C in 
65 der Nahe des Brenners und von 300° C am Ausgang 
der Kammer 146. Die in das Rohr 3 eintretenden 
Gase haben etwa 300° C und treten mit ungefahr 
100° C durch den Kamin 21 aus. Unter diesen Be- 
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dingungen hat die Wand der Trommel 6 eine Tempe- 
ratur in der GroBenordnung von 160° C, die gjeich 
ist der Temperatur des Gipses am Austritt21a. Der 
Ventilator 17 schafft in der Ummantelung 12 einen 
Unterdruck von etwa 5 mm Wassersaule, wahrend 5 
der Druck der Gase, die er zuriicktreibt, etwa 50 mm 
Wassersaule betragL Man erhalt so einen t)berdruck 
in der Trommel von etwa 10 mm Wassersaule. 

Patentanspriiche: 1Q 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Gips durch 
gleichzeitiges Brennen und Mahlen von zerstoBe- 
nen Rohgipsstiicken, bestehend aus einer dreh- 
baren Trommel, welche in Langsrichtung mittels 
durchbrochener Trennwande in mehrere Kam- 15 
mem unterteilt ist, die Mahlkorper zum pro- 
gressiven Mahlen enthalten, und wenigstens der 
mittiere Teil der Trommel zwecks indirekter Be- 
heizung von einem beheizbaren Mantelraum um- 
geben ist, dessen Begrenzungswande derart gestal- 20 
tet sind, daB die Abgase des Manteiraumes zur 
Eintrittsstelle des Rohgipses in die Trommel ge- 
leitet werden, von wo aus die Abgase die Trom- 
mel im Gleichstrom mit dem Gut durchziehen 
und mit diesem die Trommel verlassen, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB eine Forder- 
vorrichtung zur Aufnahme eines wahlbaren Teiles 
des in der Trommel behandelten Gipses vorge- 
sehen ist, die so ausgebildet ist, daB sie diesen 
Teil zur starkeren und unmittelbaren Beheizung 30 
durch den beheizbaren Mantelraum fuhrt und aus 
diesem wieder austragt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in demjenigen Teil der Trom- 
melwand, welcher sich innerhalb des beheizbaren 35 
Manteiraumes befindet, ein Gitter mit verstell- 



8 

baren Offnungen vorgesehen und so angeordnet 
ist, daB ein Teil des in dieser Trommel behandel- 
ten Gipses im Verlauf der Trommeldrehungen in 
die Fordervorrichtung ausgetragen wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Mantelraum unterhalb der 
Trommel in Langsrichtung durch eine vertikale 
Zwischenwand (13) in zwei Kammern (14 a, 14 b) 
geteilt ist, diese Zwischenwand bis in die un- 
mittelbare Nahe der Trommel heraufgefuhrt ist, 
in eine dieser Kammem (14 a) ein Brenner (15) 
einmundet, die Kammer (14 a) durch eine halb- 
hohe Querwand (14 d) in eine Brennkammer und 
eine Beheizungskammer unterteilt ist und die Be- 
grenzungswande des Manteiraumes so geformt 
sind, dafi die Heizgase nacheinander durch die 
Kammer (14 a) um die Trommel herum und 
dann durch die Kammer (14 b) gefiihrt werden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fordervorrichtung zwei 
nebeneinander angeordnete gegenlaufig umlau- 
fende Forderschnecken aufweist, die so angeord- 
net und betreibbar sind, daB sie den einen Teil 
des aus der Trommel austretenden Gipses 
nehmen, ihn in den beheizbaren Mantelraun: Jh 
den Strahlungsbereich des Brenners (15) schaffen 
und von dort aus dem Mantelraum wieder aus- 
tragen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kern der Schnecken zwecks 
Durchfiihrung eines Kuhlluftstromes hohl ausge- 
fiihrt ist. 



In Betracht gezogene Dnickschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 645 949; 
Tonindustrie-Zeitung, 1932, S. 293. 
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